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件などを検討した｡






にマットのフォーミング装置を設計 ･試作 し,ジュー ト･ウッドファイバー複合ボ- ドの製造に用いたO
特に,ジュートファイバーの高強度および細長い形状 ･形態の特長や,ジュー トとウッドファイバ-の













供試したファイバーは,I'1)1)R (ド-I(､… 1ri'.(.｡Clout)lediscrerllt､1-)およびpsDR (1)ressuri-zJe｡ si.lglc〔lis(
1-t･rl1er)によって解繊 した広葉樹ラワン類 (sln]･仁∠i叩Ⅰ).)および針葉樹スギ ((:]･,I-]'fom (,I.,'ilj;LI,OIu'(､(i°.
r)…l)のファイバーと,反毛機によって解繊 した3種類の非木材 リグノセルロース系原料ファイバー,
すなわち,ジュー ト ((:,"･'･lnItLS(､ilI'ntli'n'LbrlJ.),モウソウ竹 (1'恒,I/OS仙hP∫,LJl,<･S'tu'5Ma,･t-二1)および綿
(G榊叫 )JLu7日 l)I).)ファイバーである｡さらに,無機質のガラスファイバーおよび合成高分子のポリエス
テルファイバーを加え,計7種類のファイバーを用いたO
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表 l ファイバーの寸法 ･形状および力学的性質
ファイバー 比重* 長さ 直径 長径比 引張ヤング 引張強度 比ヤング率 比強度 伸度
広葉樹 0.GO 4.(; 14(i.0 2～) う!) l∴う()0 ～)H '2日;7 I_).4こう
(1.8) (59.0) (15) (49) (1一()(〕) (1.07)
針葉樹 0.50 7.7 i)12.0 43 lH 1､4()0 lL)i) i)8(〕0 2.47(2.7) (り4.0) ('23) (41) (1■ ()()) ((一.別)
ジユ- 卜 1.-,1.こう :うモー.(ー う(;.() fi日:) :i-i() L=),()()() tj:うfミ :うH4(; I,(う7
竹 0.80 3().() 130.0 '27O I:うO 3.0()() 1(うこう こう7:-)() 2.51
(1L).5) (～:)I).り) ( l(30) (70) (l二f30(:) (().82)
棉 I.ラ() 28.7 1:).i) 1,0()() I'20 ･lJi()日 tiO .EうL)()() ･-I.:1:i
(与 り) (1.7) (血 )) (うt=)) 圧 !)(_)り) (1.I)!)
ガラス I_).ラ() 48.4 13.4 3.700 GOO lt),00(二) I_)7'_) 7(うりO '2.77
(1.1) (iZ.i)) ((,oo) (220) (r',/()()o) ((二),(,ラ)










壁腔比が lr)～ 20であり,ジュー トのそれはfi.う- 1r),竹では′1,r)～ 7.r),木材では()∴i～ 1.0と順次内




















































































図5 サイクロンと接着剤 ブ レンダー の構 造
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繊されたラワン類 (shoreaspp.)広葉樹ファイバーと,タイ産ジュー ト (corchoruscapsulan'sL)ファ
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た｡ファイバーの全乾重量に対し,10%のイソシアネー ト樹脂接着剤 (群栄化学工業株式会社製,UL-
4811)を噴霧塗布 した｡なお,粘度調整のために20%のアセ トンを混合した｡熱圧温度 160℃,熱圧時









図8に気乾ボー ドの曲げ強度とジュー トファイバーとウッドファイバーの混合比 O/W)との関係を
1/0 3/1 1/1 1/3 0/1
ジュート/ウッドファイバー混合比
図8 ファイバーの混合比と曲げ強度の関係













複合ボー ドのはく離強度 (IB) とJ/Wの関係を図9に示している｡同図から,ボー ドの密度がo･45g
/cm'iの場合,ジュー トファイバーの比重が1.43であるので,ジュー トファイバーのみのボー ドでは,
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ジュー ト/ウッドファイバー混合比
図9 ファイバーの混合比と曲げ強度の関係




































































ボー ドの面内の寸法安定性については,図12にJ/W と線膨張率 (LE)の関係を示した｡図から明ら











∫/W =3/1 Nj/Nw ≒5/ヱ
∫/W =1/1 Nj/Nw ≒4/5
J/W =0/1
⑳ .






























































また,振動館を用いパーティクルの大きさによってニー ドル型の粗大パーティクル (以下,ニー ドル)
と,微細パーティクル (以下,パーティクル)の2水準の分級を行なった｡ニー ドルとパーティクルを
円柱と見なした場合の平均寸法および長径比 (長さ/直径)を表2に示した｡
表2 竹パーティクルボー ドの寸法 ･形状
パーティクル ニー ドル
外層 中内層 全層 外層 中内層 全層
長さ (mm) 14.0 13.8 13.4 23.6 23.4 24.8
直径 (mm) 0.17 0.18 0.17 0.27 0.26 0.27
b. ボー ドの製造および材質試験
ボー ドの寸法は300×300×6 (mm)とし,目標密度を0.60および0.75g/cm3の2水準に設定した｡
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図13 異なる部位を用いた竹パーティクルボードの曲げ強度
注 :d:ボード密度 (g/ccm3`),IC :イソシアネート樹脂接
着剤の添加率,SIT:蒸気噴射時間
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図14 異なる部位を用いた竹パーティクルボー ドの曲げヤング率












ニー ドルを用いた場合,外層ボー ドのMORやMOEは最も大きく, 全層ボー ドのそれらは中内層





















































d:ボー ド密度 (g/ccm`り,IC :イソシアネー ト樹脂
接着剤の添加率,SIT:蒸気噴射時間
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異なる部位を用いたボー ドの吸水厚さ膨張率 (TS)を比較すると,接着剤添加率が10%の場合,外
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図17 各プレス法による竹パーティクルボー ドの吸湿厚さ膨張率













この値は,木質パーティクルボー ドが35%未満 5日 ,`'であるのを上回っている｡竹は糖分,デンプン,
蛋白質および脂肪などの抽出成分を多く含んでいるので,菌類による腐朽が進行しやすいと判断できる｡
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図18 各プレス法による竹パーティクルボードの耐朽 ･耐蟻性













































































図19に,各種蒸気処理条件で成板したボー ドの曲げ強度 (MOR)と曲げヤング率 (MOE)を示した｡






















MOEは, ホットプレスの場合に比べて,9割程度の値を示している()蒸気温度 180℃で成板したボー ド
の MOEを除 き,M ORお よび M OEについては,極大値が存在することが認められた｡MORおよび
MOEの 両方 を考 慮 して , 最 適 条件を選ぶとすれば,蒸気温度 160℃では5分～7分,一方,蒸気温度
180℃ で は 3分 ～ 5分 で あ る と判 断 される｡MDFの最適熱圧条件18)をみると,蒸気温度160℃では1.5分
～ 3分 , 180℃ で は 1分 ～ 1.5分 であり,これに比べると,本実験のバガスパーティクルボードの場合は,
適 正 時 間範 囲 が か な り長 くな っている｡これはエレメントの寸法がファイバーに比べると大きいことに
よる と考 え られ る｡
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図21 促進劣化処理によるバガスパーティクルボー ドの
厚さ変化




























対 し,蒸気噴射プレスで成板したボー ドは,いずれも吸 ･放湿過程における厚さ膨張率が著しく小さく,
繰 返 し試験終了後の残存膨張率も認められなかった｡また,蒸気圧力あるいは噴射時間の増加に伴って,
ボー ドの 吸 湿厚さ膨張率の抑制効果は顕著になる｡
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ボー ドの寸法は380×365×6(mm)とし,目標密度を0.60g/cm3に設定した｡竹 /木重量比 (BFま
たはBSとwFの比)は1/0,3/1,1/1,1/3およびo/1の5水準とした｡ファイバーおよびス トラン
























構造を示 し,逆に,BF/WF/BFボー ドはフェイスの密度が高く,コア密度が低いサン ドイ ッチ
(sandwich)構造を示している｡このように大きな構造上の差異は,エレメント (BF,WF,BS)の寸
法 ･形状および密度などによると考えられ,複合ボー ドの性質に及ぼす影響は大きい｡
図28に複合ボー ドの曲げ強度 (Mom)および曲げヤング率 (MOB)と,竹 /木重量比の関係を示し
ている｡
図によると,BF-WFとBF/WF/BFボー ドのMORおよびMOEは共に同程度の値を示し,ウッドファ
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に大きく寄与すると考えられる｡また,BS/WF/BSボー ドの最表層密度 (図27参照)はボー ド全体の
平均密度より高くなっているので,特にそのMOEに大きく寄与すると推定される｡
各種木質材料の最大比強度と比ヤング率を図30に示す｡BS/WF/BS複合ボー ド (構成比3/1)また
? ? ?? ? ?? ? ??????? ? ? ???
?? ?? ?
? ?? ?? ?
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図31 促進劣化処理による各種複合ボー ドの厚さ変化
























図32は,竹 /木複合ボー ドと各種木質材料の吸水厚さ膨張率 (常温水中24時間浸せき)の比較を示
? ???????
?? ?










純なフェイス材 (BS,BF)あるいはコア材 (lVF)で製造したボー ド (OSBあるいはMDF)のそれよ
り,著しく改善されることが明らかとなった｡
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4.1.4 結 論






























除去した砂糖キビ (Saccharum omcl'narum L.)の皮質部分の搾り揮 (比重0.40-0.50)である｡フェイ
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